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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(§) Laminat auf Basis von faserverstarktem Poiyesterharz 

@ Die Erfindung betrifft ein neuartiges Laminat in Form von 
Bahnen oder Platten auf Basis von faserverstarktem Poiy- 
esterharz, wobei das Material aus einem SchichtpreSstoff, 
insbesondere einer SchichtpreSstoff-Folie und einem faser- 
verstSrkten Polyesterharzwerkstoff, enthaltend 5 bis 50 
Gew.-% Verstarkungsmaterialien sowie gegebenenfails wei- 
tere Additive, besteht. Die Erfindung betrifft weiterhin ein 
kontinuierliches Verfahren zur Herstellung dieser Laminate. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein neuartiges Laminat in Form von Bahnen oder Platten auf Basis von faserverstark- 
tem Polyesterharz, insbesondere von glasfaserverstarktem ungesattigtem Polyesterharz. Das erfindungsgemaBe 

5 Laminat ist flexibel und besteht aus einem Polyester(PES)-SchichtpreBstoff, insbesondere einer PES-Schicht- 
preBstoff- Folie, und einem glasfaserverstarkten Polyesterharzwerkstoff. Das Laminat kann 5 bis 50 Gew.-% 
Verstarkungsmaterialien in Form von Matten, Geweben, Vliesen, Fasern, Schnitzeln aus anorganischen oder 
organischen Fasern enthalten. 

Die Erfindung betrifft weiterhin ein neuartiges Verfahren zur Herstellung des Laminates sowie die Verwen- 

io dung des Laminates beispielsweise in Turfullungen, Sandwichelementen, LKW-Aufbauten, d h. Kraftfahrzeug- 
aufbauten allgemein, Wand- und Tiirelementen, Wohnwagenaufbauten und dergleichen. 

Platten und Bahnen auf Basis von glasfaserverstarktem Polyester(PES)-Harz (GFK, GF-UP-Harz) werden 
bereits seit langerer Zeit zur Herstellung von Turf ullungen eingesetzt Aufgrund der unebenen Oberflache muB 
dieses Material vor dem Weiterverarbeiten, d h. Lackieren, Verzieren etc. mehrmals geschliffen und evtl. sogar 

15 grundiert werden. Damit das Material schleifbar ist, ohne daB Fasern an die Oberflache geiangen, bringt man auf 
die Oberflache ein sogenanntes Gelcoat auf. Das Gelcoat ist eine Oberflachen-Harzschicht, die in der Regel eine 
Dicke von 100 bis 500 nm hat. Diese Harzschicht wird vor dem Lackieren nahezu vollig wieder abgeschliffen. 
Dies bedeutet, daB je nach Materialdicke ca. 10—30% des Materials als Schleifstaub anfallen. Dieser Schleif- 
staub ist gesundheitsgefahrdend und muB entsprechend entsorgt werden. 

20 Ein weiterer Nachteil ist, daB trotz des Gelcoats die Faserstruktur der Verstarkungsmaterialien sichtbar ist 
und teilweise sogar wieder freigesetzt wird Die Verwendung solcher Materialien in Anwendungsgebieten, wo 
keine sichtbare Faserstruktur erwunscht ist, wie z. B. bei Turen, Trennwanden, Wohnmobil-Innenwande oder 
Bauelemente, ist ohne weitere Veredelungsschritte nicht moglich. 
AuBerdem neigen solche Materialien aufgrund der Spannungsunterschiede zwischen Gelcoat-Schicht und 

25 faserverstarkter Harzschicht meist zum sogenannten "Schusseln", d h. das Material krummt sich. 

Bei der Ummantelung von Profilen jeder Art mit Dekorschichten, d h. das Aufziehen von Dekorschichten auf 
Spanplatten, Furnierplatten und Tischlerplatten usw. ist es bislang noch tiblich, das Dekor auf den Trager mit 
Hilfe von einer Vielzahl von synthetischen Klebstoffen aufzubringen, wobei der verwendete Kontaktkleber 
vollflachig aufgebracht werden muB. Der Verklebungsvorgang ist sehr aufwendig, da der Werkstoff, d h. die 

30 Bahn bzw. Furnier- oder Tischlerplatte noch mehrere Tage zum Abliif ten und Ausharten gelagert werden muB. 
Nachteilig ist z. B., wenn der Kontaktkleber nicht geniigend abgeluftet ist, daB Losungsmittelreste zur Blasenbil- 
dung fuhren konnen. Schleiffehler oder grobe Oberflachenmarkierungen konnen den Verklebevorgang beein- 
trachtigen (Fehlverleimung) und hinterlassen Oberflachenmarkierungen. Die bei dem Verkleben bzw. Verleimen 
auftretenden Ldsungsmitteldampfe sind zudem gesundheitsgefahrdend 

35 Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Laminat auf Basis von faserverstarktem Polyesterharz durch eine 
Kombination von Werkstoffen bereitzustellen, wodurch die vorgenannten Nachteiie 

— Materialverlust durch Schleifen 

— Gesundheitsgef ahrdung durch lungengangigen Feinstaub 
40 — Entsorgung des anf allenden Schleif staubes 

— Grundieren der Oberflache 

— Lackieren der Oberflache mit Fullstoff-haltigen Lacken 

— Umwelt- und Gesundheitsgefahrdung durch Lackieren 

— Sichtbare Faserstruktur 

45 — "Schusseln" bzw. Krummung des Materials 

vermieden und das vorgenannte Gelcoat ersetzt wird 

Weiterhin soil das vorgenannte Laminat aus Umwelt- und KostengrQnden in einem neuen, insbesondere 
kontinuierlichen, Verfahren hergestellt werden kSnnen. 

50 Diese Aufgabe wird durch das erfindungsgemaBe Laminat gemaB Anspruch 1 sowie durch das Verfahren zu 
seiner Herstellung nach Anspruch 9 gelost 

In den Unteranspriichen sind vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung sowie verschiedene Verwendun- 
gen des erfindungsgemaBen Laminates enthalten. 
Es wurde nun festgestellt, daB uberraschenderweise die vorgenannte Aufgabenstellung durch eine Kombina- 

55 tion einer PES-Harz-SchichtpreBstoff-Folie mit einem kontinuierlich hergestellten glasfaserverstarkten Poly- 
esterharzmaterial (GFK- Material) geldst wird Das Laminat enthalt 5 bis 50 Gew.-°/o, insbesondere 20 bis 
30 Gew.-% Verstarkungsmaterialien in Form von Matten, Geweben, Vliesen, Fasern oder in Form von Schnit- 
zeln. Diese Verstarkungsmaterialien konnen aus anorganischen oder organischen, d. h. Synthesefasern bestehen. 
Bevorzugt sind dabei Glasfasern, Baumwollefasern und/oder Aramidfasern. Der verwendete SchichtpreBstoff 

60 kann aus Polyesterharz, Melaminharz, Phenolharz oder Epoxidharz sowie den entsprechenden Copolymeren 
bestehea 

Bei dieser verwendeten "Schichtstoff-Folie" handelt es sich urn einen sogenannten "SchichtpreBstofF. Dieser 
SchichtpreBstoff besteht im wesentlichen aus einem polyesterharzgetrankten Cellulosepapier. Aufgrund seines 
Aufbaues und Herstellungsverfahrens hat dieser Schichtstoff eine vollig glatte, porenfreie Oberflache und ist 
65 somit ohne Schleifen Iackierbar. Fur bestimmte Anwendungen kann man diese Folie auch ohne zusatzliche 
Lackierung verwenden. AuBerdem ist diese Folie weitgehend wasserdampfundurchlassig und hat eine geringe 
Wasseraufnahme. Desweiteren hat sie eine gute Lichtbestandigkeit und ist in ublichen Farben und Dessins 
erhaitlich. Man hat hier also ein Material gefunden, das fur zahlreiche Einsatzgebiete geeignet ist (Turen, 
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Trennwande, Wandverkleidungen, Mobel, LKW-Aufbauten). Durch die Harte der Folie ist ein Durchdrucken 
der Faserstruktur der GFK-Bahn nicht erkennbar. 

Durch die Kombination dieser Schichtstoff- Folie mit einem GFK-Material entstand ein neuer, vielseitig 
verwendbarer Werkstoff. Die Schichtstoff- Folie gibt dem Werkstoff die gewiinschten Oberflacheneffekte (Glat- 
te, Glanz, Farbe, Lackierfahigkeit usw.). Das GFK-Material gibt dem neuen Werkstoff die entsprechende 5 
Festigkeit und Steifigkeit und ermoglicht die Herstellung von unterschiedlichsten Materialdicken in einem 
kontinuierlichen Verfahren. 

Die Erfindung betrifft ebenfalls ein neues Verfahren zur Herstellung von Laminaten auf Basis von faserver- 
starktem Polyesterharz. Das erfindungsgemaBe Laminat wird in der Weise hergestellt, daB man einen Schicht- 
preBstoff, insbesondere eine SchichtpreBstoff- Folie vollkommen mit Polyesterharz bedeckt, dem zur Aushar- io 
tung verschiedene Harter und Beschleuniger zugesetzt sind und dann iiber mindestens eine Zufiihreinrichtung 
verschiedene Verstarkungsmaterialien, insbesondere Glasfasermatten und Glasfasergewebe zulaufen laBt Die- 
ses Laminat kann insbesondere zwischen zwei Kunststoff-Folien eingebettet werden. Das Laminat wird dann 
kalandriert und anschlieBend iiber einen Heiztisch zur Aushartung gefuhrt Das Material kann dann aufgerauht 
und mittels Sagen auf die gewunschte Breite und Lange zugeschnitten werden. Zur Herstellung von Platten setzt 15 
man ein Schlagmesser ein. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist so optimiert worden, daB eine innige Verbindung zwischen der Schicht- 
stoff-FoIie und dem GFK-Material resultiert 

Ein Zusammenf iigen der beiden Ausgangsmaterialien durch z. B. Verkleben, was technisch sicher der einfach- 
ste Weg ware, scheidet aus den oben genannten Grunden aus. Erstens hatte man durch Verkleben immer zwei 20 
Arbeitsgange. Zweitens stellt die Klebeschicht immer eine Schwachstelle dar, da man keinen innigen Material- 
verbund hat Feuchtigkeit, Chemikalien und mechanische Einwirkungen f inden hier eine ideale Angrif fsflache. 

Voraussetzung fur die Losung des Problems war ein Folien-Werkstoff, der sich homogen mit dem GFK-Mate- 
rial verbindet Es wurden zahlreiche Untersuchungen mit Folien unterschiedlichster chemischer Zusammenset- 
zung (Polyesterharzbasis, Melaminharzbasis, Epoxidharzbasis, Thermopiaste) durchgefiihrt Grundsatzlich ist 25 
nahezu jedes Material geeignet Einen besonders guten homogenen Verbund, der thermisch und mechanisch 
bestandig ist, schaffte man jedoch in einer besonderen Ausfuhrungsform nur mit einer Folie auf Basis von 
Polyesterharz. 

Die Herstellung des erfindungsgemaBen Laminats kann deshalb durch Integration der SchichtpreBstoff- Folie 
in den HerstellungsprozeB des glasfaserverstarkten Polyesterharz-Bahnenmaterials erfolgen. 30 

Mit Hilfe des erfindungsgemaBen Verfahrens kdnnen Iaminierte Bahnen oder Platten mit einer Dicke von 
0,2—6 mm hergestellt werden. Es werden Breiten von 3,10 m hergestellt Die fertigen Platten weisen eine Breite 
von 127 cm auf. 

Das erfindungsgemaBe Laminat weist eine besonders hohe Stability eine sehr gute Widerstandsfahigkeit und 
ein geringes Gewicht auf. 35 

Das erfindungsgemaBe Laminat laBt sich problemlos auf beliebige Grdfien zuschneiden und in verschiedenen 
Starken und Oberflachenstrukturen verwenden. 

Im Verbund mit D&mm- oder Isolierstoffen bilden die erfindungsgemaBen Laminate als Sandwichplatten eine 
glatte, je nach Wunsch glanzende oder matte Oberflache. Sie sind hervorragend geeignet als Elemente fiir den 
Bau von Kiihlzellen, warmeisolierenden Behaltern, Kiihltheken und Klimakammern. 40 

Neben der Verwendung im Fahrzeugbau, Klimatechnik und Sandwichkaschierung bieten sich die erfindungs- 
gemaBen Laminate dank ihrer hohen Stabilitat auch dem problemlosen Bau von freistehenden Trenn- oder 
Stellwanden an. 

Ein besonders interessantes Einsatzgebiet stellen auch Turelemente mit Rahmen und Fullung dar, wobei die 
Oberflachen aus dem erfindungsgemaBen Laminat hergestellt sind. 45 

Im folgenden soil nun detaillierter die erfindungsgemaBe Herstellung des Laminates unter Zuhilfenahme von 
Fig. 1 beschrieben werden. 

Die Schichtstoff-Folie lauft aus einer Vorrichtung 1 auf einen sogenannten Harztisch 2. Auf dem Harztisch 2 
begieBt man die Folie mit Polyesterharz, dem zur Aushartung verschiedene Harter und Beschleuniger zugesetzt 
sind Ober mehrere Zufuhreinrichtungen 3, 4 laBt man verschiedene Verstarkungsmaterialien zulaufen. Dieses 50 
Laminat bettet man zwischen zwei Kunststoff-Folien 5, 6, kalibriert es mit der Vorrichtung 7 und fuhrt es zur 
Aushartung tiber einen Heiztisch 8. 

AnschlieBend wird das Material mit einer Vorrichtung 9 aufgerauht und seitlich mittels Sagen 10 auf die 
gewunschte Breite zugeschnitten. Zur Herstellung von Platten setzt man ein Schlagmesser (nicht gezeigt) ein. 

55 

Beispiel 1 

Laminat zur Herstellung von Turf ullungen 

Zur Herstellung von Turf ullungen ist folgendes Laminat geeignet : 60 
Materialaufbau: 

SchichtpreBstoff- Folie auf Basis PES-Harz:0,8 mm dick 
Verstarkungsmaterial: Glasfasermatte 400 g/m 2 , Glasgewebe 200 g/m 2 
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Giasgewebe 200g/rn 2 
Glasfasermatte 400 g/m 2 
SchichtpreBstoffolie 0,8 mm 



Rezeptur: 

Unges. PES-Harz 

2% Peroxidharter 

0,2% Cobaltbeschleuniger 

Verfahrensdaten: 
Kalanderspalt: 2J5 mm 
Heiztisch:90°C 
Geschwindigkeit: 1,2 m/min. 

Verfahrensablauf wie beschrieben. 

An dem Laminat wurden zahlreiche Prufungen durchgefuhrt. Bespielsweise wurde das Material 60 Min. in 
Wasser gekocht. Es traten keinerlei Delaminierungen auf. AuBerdem war das Material nicht verzogen. Eine 
Temperaturlagerung von 3 Stunden bei 80° C uberstand das Material ohne Delaminierung und Materialverande- 
rung (Schrumpf, Ausdehnung, Vergilbung). Bei Biegebruchversuchen, auch nach Temperaturbehandlung, zeigte 
sich keinerlei Delaminierung. 

Eine Turfuilung, die aus diesem Laminat hergestellt wurde, HeB sich problemlos in einem Durchgang mit einem 
Lack auf Wasserbasis lackieren. Ein Schleifen oder Grundieren war nicht notwendig. Die Einsparung an Lack 
betrug 50%. 

Eine Pruf ung dieser Turf iillung in einer Klimakammer zeigte, daB sich die Turfuilung selbst bei Temperaturun- 
terschieden von 50° C kaum verzog und sich nach der Prufung wieder in den Ausgangszustand zuriickbildete. 

Auch bei der Schwitzwasserpriifung (Prufung des Einflusses von Feuchtigkeit bei 35° C Schwitzwasser) ergab 
sich, daB die erf indungsgemaBen Laminate nicht delaminierten. 

Das Laminat von Beispiel 1 (Dicke 1,85—1,90 mm, Glasgehalt 24 Gew.-%) zeigte einen Biegebruch (N/mm 2 ) 
von 127/122 (Folie unten / Folie oben). 

Beispiel 2 

Laminat zur Herstellung von Wohnmobil-Innenwanden 
Zur Verkleidung von Wohnmobil-Innenwanden ist folgendes Laminat geeignet: 
Materialaufbau: 

SchichtpreBstof f-Folie auf Basis PES-Harz: 0,6 mm dick, Holzdek, 
VerstaYkungsmaterial: 

Glasfasermatte 250 g/m 2 Glasfasermatte 250 g/m 2 



Glasfasermatte 250 g/m 2 
Glasfasermatte 250 g/m 2 
SchichtpreBstoffolie 0,6 mm, Holzdekor 



Rezeptur: 

Unges. PES-Harz 

2% Peroxidharter 

0,12% Cobaltbeschleuniger 

3% Farbpaste braun 

Verfahrensdaten: 
Kalanderspalt: 2,2 mm 
Heiztisch:100°C 
Geschwindigkeit: 2^ m/min. 

Ruckseite einseitig aufgerauht 

Verfahrensablauf wie beschrieben. 

An dem Laminat wurden analog zu Beispiel 1 entsprechende Prufungen durchgefuhrt. 

Die Ergebnisse dieser Prufungen ergaben, daB die getesteten erfindungsgemaBen Laminate gegenuber Tem- 
peraturschwankungen (-40°C bis 140° C, fClimakammer) unempfindlich waren und sich kaum verzogen. Die 
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Laminate von Beispiel 2 (Dicken 1,95 — 2,0 mm, Glasgehalt 20 Gew.-*M>) zeigten einen Biegebruch (N/mm 2 ) von. 
126/1 19 (Folie unten / Folie oben). 

Patentanspriiche 

5 

1. Laminat in Form von Bahnen oder Platten auf Basis von faserverstarktem Polyesterharz, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Laminat aus 

— einem SchichtpreBstoff, insbesondere einer SchichtpreBstoff- Folie aus ungesattigtem oder gesattig- 
tem Polyesterharz, Melaminharz, Phenoiharz, Epoxidharz sowie den entsprechenden Copolymeren, 
und to 

— einem faserverstarkten Polyesterharzwerkstoff, der gegebenenfalls weitere Additive enthalten 
kann, besteht, und 

— 5 bis 50 Gew.-°/o Verstarkungsmaterialien enthalt 

2. Laminat gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Verstarkungsmaterial in Form von Matten, 
Geweben, Vliesen und Schnitzeln vorliegt und insbesondere aus der Gruppe anorganische und organische is 
Fasern ausgewahlt ist, wobei Glasfasern, Cellulosefasern und Synthesefasern wie Aramidfasem bevorzugt 
sein konnen, 

3. Laminat gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der SchichtpreBstoff bzw. die SchichtpreBstoff- 
Folie aus einem mit dem Polymeren durchtrankten Kernpapier und gegebenenfalls einem Dekorpapier 
besteht, wobei gegebenenfalls iiber dem Dekorpapier eine Schutzschicht vorgesehen sein kann. 20 

4. Laminat gemaB den Ansprfichen 1 und 3, dadurch gekennzeichnet, daB der SchichtpreBstoff aus Poly- 
esterharz und das Dekorpapier aus Edelcellulose besteht 

5. Laminat gemaB einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Schichtstoffma- 
terial-Bahnen oder Platten eine Dicke von 0,2 bis 6 mm aufweisen. 

6. Laminat gemaB einem der vorhergehenden Anspruche, gekennzeichnet durch eine Schicht aus einer 25 
Polyesterharz-PreBstoff-Folie und einer dariiberliegenden glasfaserverstarkten Polyesterharz-Bahn, wobei 
insbesondere in der Polyesterharzbahn als Verstarkungsmaterialien mindestens eine Glasfasermatte und/ 
oder mindestens ein Glasfasergewebe enthalten sein konnen. 

7. Laminat gemaB Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB als Verstarkungsmaterial Glasfasermatten von 

1 00 g/m 2 bis 900 g/m 2 , Glasfasergewebe von 60 g/m 2 bis 1500 g/m 2 im Laminat enthalten sind 30 

8. Laminat gemaB einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB im glasfaserver- 
starkten Polyesterharzwerkstoff als weitere Additive Harter, Beschleuniger und Farbpigmente enthalten 
sein konnen. 

9. Verfahren zur Herstellung von Laminaten in Form von Bahnen oder Platten auf Basis von faserverstark- 
tem Polyesterharz, dadurch gekennzeichnet, daB man einen SchichtpreBstoff, insbesondere eine Schicht- 35 
preBstoff-Folie, aus ungesattigtem oder gesattigtem Polyesterharz, Melaminharz, Phenoiharz oder Epoxid- 
harz sowie den entsprechenden Copolymeren vollstandig mit einem Polyesterharz, dem gegebenenfalls 
weitere Additive zugesetzt sein konnen, bedeckt, tiber mindestens eine Zufuhreinrichtung verschiedene 
Verstarkungsmaterialien zulaufen laBt, das Laminat einer pressenden und/oder walzenden Bearbeitung in 
einer Vorrichtung, insbesondere einem Kalander, aussetzt, und anschlieBend das erhaltene Laminat aushar- 40 
ten laBt, wobei anschlieBend das Material aufgerauht und auf die gewtinschte Breite und Lange zugeschnit- 
ten werden kann. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB man das Verstarkungsmaterial in Form von 
Matten, Geweben, Vliesen, Schnitzeln zufuhrt, wobei die Verstarkungsmaterialien ausgewahlt sind aus der 
Gruppe der anorganischen und organischen Fasern, wobei insbesondere Glasfasern und Synthesefasern 45 
wie Aramidfasem und Cellulosefasern bevorzugt sind 

1 1. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB man einen SchichtpreBstoff bzw. eine Schicht- 
preBstoff- Folie mit einem Dekorpapier verwendet 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB man das Laminat kontinu- 
ierlich hersteilt. 50 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB man das Laminat zwischen 
zwei Kunststoff-Folien, insbesondere zwei Polyester-Folien, einbettet 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB man das Laminat unter 
Wirmeeinwirkung ausharte t 

15. Verwendung des Laminates gemaB einem der Anspruche 1 bis 8 in Turfullungen, Sandwichelementen, 55 
Aufbauten fttr Land- und Wasserfahrzeuge, Wand- und Trennelementen, Wohnwagenaufbauten und Mo- 
beln. 

16. Tiirelement mit Rahmen und Fullung, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberflache der Fullung aus dem 
Laminat gemaB einem der Anspruche 1 bis 8 besteht 

60 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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